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La presente invention cone erne un procede de fabrication 
r\ Mm ob^et, notamment d l un tuyau, compose de plusieurs couches 
coaxiales. 

Le procede de i 1 invention permet, d'obtenir des objets, en 
5 particulier des tuyaux, ayant des constituants a plusieux-s cou- 
ches resultant d r un assemblage intime sans pour autaat qu r il y 
ait de possibilites k I'une des couches de pouvoxr presenter une 
tendance a sa detacher lorsque le tuyau est soumis a differentes 
sollicitations ou variations de temperatures, touir en pouvant 
10 obtenir des couches ayant des caracteristiques differentes. 

Le procede de l f invention pour la fabrication d'un objet, 
notamment d'un tuyau, compose de plusieurs couches coaxial es, est 
essentiellement caracterise par le mode operatoire suivant, a 
savoir : 

15 a) On insere un tuyau dans un autre tuyau en matiere identique 
ou ^ventuellement en matiere differente y de longvair egale ou 
presque egale, en les maintenant avantageusement a distance et 
coaxialement apres que l r un des tuyaux ait ete regu dans deux ou 
plusieurs passages radiaux ou axiaux- 

20 b) On effectue dans les deux tuyaux, an mo yen d 'une injection, 
d'une aspiration ou d'un coulage, l f introduction dans les passa- 
ges d'une r esine. pour r emplir totalement l f espace entre les deux 
tuyaux. .....-*"* 

c) On procede a la polymerisation ou a une autre mis e en oeuvre 

25 eonvenable de la r e sine. 

Be preference, le constituent du tuyau externe .e. at raccorde 
et sa partie interne est munie, avant i 1 insertion, d*un bourre- 
2et k I'une de ses extremites. i>ans un tel. cas, le procede con- 
siste a effectuer les phases a) et b) mentionnees ci-dessus de 

30 la fagon suivante : * 

a« ) On effectue un chauffage du tuyau interne: en vue de provo- 
quer l 1 allongeaent et sous cette condition d ' elongation du tuyau, 
on le soude au bourreLet a son autre extremite, l f allongement du 
tuyau interne pouvant §tre conduit par vode mecani que* 

35 De preference, le tuyau externe est compose de matiere 

plastique renforcee d'une fibre de verre et le tuyau interne 
d'une matiere thermo plastique • 

Une variant e du procede decrit en a), b) et c) nientionnee 
plus haut peut comprendre 1 'operation suivante : 



BNSOOCID: <FR 2015293A1_L> 



69 27874 2 201S293 

d) On. retire le tuyau interne, avant de faire le trait em ent pour 
faciliter le desenfilage. 

le precede de 1 » invention est decrit comme se rapportant 
k la formation d'un tuyau roais on pourrait tout aussi bien I'u- 
5 tiliser pour la fabrication d'autres objets. 

-L 'invention e st representee, a titre d'exemple non limitatif 
au dessin annexe. 

I>es fig. 1 et 2 representent des tuyaux vus en coupe 
longitudinale- 

10 A la fi S* 1 , on a designe par 1 le tuyau exterieur (de 

preference fabrique avec une matiere plastique renforcee h la 
fibre de verre) qui est muni de deux ouvertures designees res- 
pectivement par la et 1b. L e tube 2 (de preference en matiere 
tnermo plastique) est dispose coaxialement par rapport au tuyau 1 

15 et, a l'interzisir de ce dernier, sa longueur <§tant presque egale 
a celle du tuyau T. 

I>es deux tuyaux sent maintenus en- place au mo yen de maa- 
chons a b our relets 3 qui presentent notamment chacun sous le 
bourrelet une nervure circulaire 3a faisant saillie vers l'in- 

20 terieur a une distance convenable des deux tuyaux 1 et 2. 

Entre les tuyaux 1 et 2, h travers les ouvertures la et 
1b, on introduit par injection ou aspiration, une resine 4 qui 
remplit completement l'espace entre les tuyaux 1 et 2. Comme 
mentionne plus naut, on effectue ensuite une polymerisation ou 

25 un traitement convenable de la resine. II y a lieu de noter que 
dans le processus final, on retire" les mancnons a bourrelets 3. 

uOIEe lustre a la fig. 2 , ie tuyau 1 est muni a son 
extre'isite de bourrelets designes respectivement par 1c et 1d, 
le tuyau inter! eur 2 dtant muni avant son insertion entre le' 

30 tuyau 1 d'un bourrelet 2a, lequel repose contre le bourrelet 
Id du tuyau 1 . 

Avant de proceder a 1 'introduction de la resine 4 dans 
l'espace entre les deux tuyaux, on effectue le chauffage du 
tuyau interne 2 en vue de provoquer un allongement et lors 
de 1' allongement, on realise une soudure a 1 • extre'mite du bour- 
relet 2b (cox:e lepresente par la soudure 5 a la fig. 2). 

un peut proceder e-alement d'une autre fagon a 1' introduc- 
tion de laresine 4 conoe indique ct<Iessus. Lorsque l'ensemble, 
notamment le tuyau 2, est ramene a la temperature anbiante, 
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il ne peut reprendre ses dimensions i ni tiales a cause des bour- 
relets 2a 1 d et, respectivenent, 2b et 1£. 

Le tuyau 2 est ensuite sounis a une tension qui assure 
un meilleur comportement quand I 1 ensemble du tuyau doit suppor- 
5 ter des sollicitations ou des variations de temperatures mSmes 
important es* 

Le procede de 1' invention perr:et d* obtenir des tuyaux ayant 
une couche interne obtenue par injection ou aspiration- 

Sn se reportant k la fig- 1 et aux paragraphs s a), b) 

10 et c) mentionnes ci-dessus, apres avoir retire le manchon 3, 

on effectue l 1 enlevement du tuyau interieur 2 aui, dans ce cas, 
constitue une parti e centrale de la matrice et pour faciliter 
cet enlevement, on le traite au prealable avant son insertion de 
fagon k obtenir un desenfilage facile d 'une extremite du tuyau. 

15 Dans un tel mode de realisation, le tuyau est forme exclusive- 
nient du tuyau 1 et d f un revStenient interne en resine 4 pou— 
vant 8tre constitue d'une matiere quelconque. 

i>es produits que l f on peut obtenir a l'aide de l'invention 
peuvent Stre autres que des tuyaux, il peut s'agir, par exemple, 

20 de reservoirs, de citernes, de profiles ou d f autres objets a 
section non circulaire. 
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RSTSOICAT I 0 U S 

1 - Precede de fabrication d'un objet, notamment d'un 
tuyau, c cmpose de plusieurs .couch.es coaxiales, caracterise en 
ce qu'il consiste en les operations suivantes : 

5 a) on ins ere un- turau dans un autre tuyau en natiere identique 
ou even"tuellement en natiere dif xerente, de longueur e^ale ou 
presque egale, en les mai n ten ant avantageusement a distance et 
coaxialeraent apres que 1* un des tuyaux ait ete regu dans deux 
ou plusieurs passage radiaux ou aziaix. 
10 b) on effectue dans les deux tuyaux, au moyen d f une injection, 

d'une aspiration ou d'un coulage, l f introduction dans les passa- 
ges d'une resine pour remplir totalement I'espace entre les 
deux tuyaux • 

c) on procede a la polymerisation ou a une autre mise en oeuvre 
15 co nv enable de laresiae. 

2 — Procede suivant la asvendication 1, caracterise en ce 
que le tuyau externe est raccorde et en ce que sa partie interne 
est munie, avant l 1 insertion, d'un bourmlet h l f une de ses ex— 
tremites en vue d'obtenir une preparation de l'un des modes op£— 

20 ratoires mentionnes en a), b) , pour effectuer ensuite I'op^ra- 
tion suivante : 

a 1 ) on eff ectue un diauffage du tuyau interne en vue de provo- 
quer I'allongement et sous cette condition d f elongation du 
tuyau, on le soude au bourrelet k son autre extremite, l^llon- 
25 gement du tuyau interne p out ant Stre conduit par voie m^caiique- 

3 — Procede suivant I'une des r evendications 1 et 2, carac- 
terise en ce que le tuyau externe peut 6tre realise en toute 
matiere quelconque, notamment en matiere plastique renforc^e 
avec de la fibre de verre et en ce que I'intdrieur est en ma— 

50 tiere tiiermoplastique ou en une autre matiere • 

4 - Procede suivant l l une des r evendications 1 a 3, carac- 
terise en ce qu* apres *l r operation c), on realise l'operation 
suivante : 

d) on retire le tuyau interne avant de faire le traitement pour 
35 faciliter le desenfilage. 

5 — Produit obtenu caracterise en ce qu f il peut s f agir 
d'un tuyau, d'un reservoir, d'une c'iterne, d 'un profile a sec- 
tion non circulaire realise a I'aide du procede conforme aux 
revendi cations 1 a 4* 
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